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4) DISPOSITIF A BUSE(S) POUR IMPRIMANTE A JET D'ENCRE PROTEGE(S) DE LA POLLUTION PAR UN 
TRAITEMENT DE NON-MOUILLABILITE ET PROCEDE DE FABRITCATION. 

67) L'invention concerne un disposifrf a buse(s) pour impri- 
mante a jet d'encre, presentant deux faces opposees, au 
moins un orifice d' ejection d'encre (48) faisant communi- 
quer Tune desdites faces, dite face interne et destinee a 
venir au contact d'une cavite d'encre (400), a ('autre desdi- 
tes faces, dite face externe, la face exteme ayant subi un 
traitement de non-mouillabilite, caracterise en ce que la 
face externe presente, par orifice, une zone non moui liable 
(46) autour de roriftce, la zone non mouiilable s'etendant 
jusqu'au bord de I'orifice pour s'y arreter et etant adjacente, 
dans sa partie eloignee de I'orifice a au moins une zone 
mouiilable (44). 

Elle concerne egalement un procede de fabrication d'un 
tel dispositif. 
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DISPOSITIF A BUSE(S) POUR IMPRIMANTE A JET D'ENCRE 
PROTEGEE (S) DE LA POLLUTION PAR UN TRAITEMENT DE 
NON-MOU I LLAB I LI TE ET PROCEDE DE FABRICATION 

La presente invention concerne un dispositif 
5 a buse(s) pour imprimante a jet d'encre, la ou les 
buses (ou orifices) etant protegees de la pollution 
par un traitement de non-mouillabilite . Elle concerne 
aussi le procede de fabrication d'un tel dispositif. 

On connait diverses techniques d 1 impression 
10 a jet d'encre dont les domaines d ' application vont 
de 1 ' impression de documents de bureau au codage ou 
marquage de produits industriels au cours de leur 
fabrication. 

Un premier type de technique est communement 
15 appele "jet d'encre goutte a la demande" ou 
"impulsionnel" . II se caracterise par 1' ejection 
intermittente de gouttelettes a partir d'une rangee 
d'orifices d'ejection. Differentes variantes existent 
pour le mecanisme d' ejection des gouttes. Les plus 
20 connus mettent en oeuvre une cavite remplie d'encre 
en legere depression, placee en amont de chacun des 
orifices, qui coopere avec un transducteur dont le 
role est de modifier par une impulsion le volume d'encre 
de la cavite pour ejecter une goutte. 
25 Un deuxieme type de technique est appele 

"jet d'encre continu' 1 . II se caracterise par 
1 ' exploitation d'un jet continu d'encre forme grace 
a 1 ' alimentation en encre sous pression d'un ou de 
plusieurs orifices de calibration des jets. Le jet 
30 d'encre est generalement selectivement devie vers 
le support a imprimer ou vers une gouttiere de 
recirculation de 1* encre. La variante la plus repandue 
est celle ou le jet est au prealable fragmente en 
gouttelettes qui sont selectivement deviees pour 
35 1' impression grace a un champ de forces electriques 
ou magnetiques. 
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La fiabilite de f onctionnement et la qualite 
d' impression de toutes ces techniques d 1 impression 
a jet d'encre dependent en premier lieu de la qualite 
de fabrication et de la proprete des orifices d'ejection 
5 des jets ou gouttes. On entend par qualite de 
fabrication la precision geometrique ainsi que l'etat 
de surface (rugosite) des pieces comportant ies 
orifices. On entend par proprete des orifices 1' absence 
de poussieres, de particules et d'encre sous forme de 

10 gouttes et eclaboussures a l'etat humide ou sec dans 
le voisinage immediat de 1* orifice. 

Une mauvaise qualite et une mauvaise proprete 
d 1 orifices conduisent a des defauts ou modifications 
des conditions d' ejection du liquide, ce qui se traduit 

15 par des positionnements de gouttes defectueux ou 
aleatoires sur le support imprime et donne une mauvaise 
qualite d 1 impression. Si les erreurs systematiques 
de positionnement des gouttes imprimees resultant de 
defauts geometriques de fabrication peuvent etre evitees 

20 par un tri systematique a l'etape de production, le 
probleme des salissures et pollutions engendrees lors 
du f onctionnement est plus difficile a prevenir. On 
observe par ailleurs que 1' amorce d'une pollution d'un 
orifice et 1" alteration de son f onctionnement engendre 

25 souvent une "contagion" sur les buses voisines, soit 
par croissance spatiale des quantites de pollutions 
vers les buses adjacentes, soit par un desequilibrage 
des conditions hydroacoustiques d' ejection des autres 
jets de la tete d f impression resultant d f une obturation 

30 partielle de lVorifice. Cette propagation conduit a 
un f onctionnement degrade de 1 * imprimante . 

On trouve dans 1 1 etat de 1 ' art deux types 
de solutions pour maintenir la proprete des orifices 
et la reproductibilite des conditions d 1 ejection du 

35 jet. 
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Le premier type de solutions consiste en 
une intervention sur les orifices d 1 ejection- Ainsi, 
le document EP-A-437 361 divulgue une solution 
consistant a mettre en action par intermittence un 
5 systeme de nettoyage et d'essuyage d'une plaque a 
orifices lors d 1 interruptions programmees de 
1 1 impression. D'autres systemes peuvent etre 

con jointement utilises pour proteger 1 1 environnement 
d'une buse lors d'un arret de plus longue duree de 
10 la machine d 1 impression/ comme deer its dans les 
documents US-A-3 839 721 , FR-A-2 697 889 et 

GB-A-2 280 149, Enfin, il existe aussi des systemes 
complementaires pour deboucher et purger les orifices 
prealablement au demarrage de 1" impression tels que 
15 ceux divulgues par les documents US-A-5 250 962 et 
US-A-5 210 550. 

Le deuxieme type de solutions peut etre 
applique seul ou con jointement au premier type de 
solutions. Ces solutions consistent a modifier la 
20 surface des pieces adjacentes aux orifices d'ejection 
de telle sorte que le depot et 1 * accumulation des 
pollutions soient rendus tres difficile. Divers 
traitements ou revetements de surface ont ete ainsi 
proposes, caracterises par leur capacite a modifier 
25 les conditions de mouillabilite des plaques a buses 
par l'encre. On a propose ainsi des surfaces teflonisees 
dans le document EP-A-195 292, siliconees dans le 
document US-A-3 747 120, fluorees dans les documents 
DE-A-3 047 835 et WO 90/14958. Le document 

30 US-A-5 208 606 propose 1 1 utilisation de metaux nobles 
pour realiser un revetement hydrophobe sur ces surfaces. 
Un revetement de carbone amorphe, dit carbone-diamant , 
a ete propose par le document EP-A-454 995. Les moyens 
de realisation de ces traitements sont connus et varies. 
35 lis dependent principalement des materiaux consideres. 
Le document US-A-5 119 116 divulgue egalement 
1 'utilisation de parois non mouillables en association 
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avec une structure en gradin du canal d' emission d'un 
jet d'encre. 

Cependant, les differents procedes de 
traitement de surface presentent certaines difficultes 
pour prendre en compte les details de la geometrie 
particuliere des orifices. En effet, pour £jecter le 
fluide dans des conditions reproductibles et identiques 
sur tous les orifices, il est tres important de 
controler pr^cisement les limites geometriques de la 
surface traitee au niveau de chaque orifice, ces limites 
determinant en particulier la position privil£gi£e 
de la ligne de contact liquide/air/solide. Ceci est 
particulierement vrai pour les imprimantes de type 
goutte a la demande qui ejectent l'encre de maniere 
intermittente. C'est aussi vrai pour les imprimantes 
de type jet continu dont le comportement depend 
directement de la position du menisque au lieu du 
decollement du jet de la paroi de 1" orifice. Differentes 
solutions ont ete proposees pour realiser le depot 
de maniere selective au niveau de I'orifice. Ainsi, 
le brevet EP-A-479 493 decrit un procede de revetement 
de la surface externe d'une plaque a buse qui consiste 
a effectuer un depot en phase gazeuse, tout en 
protegeant l'interieur de I'orifice par un flux de 
gaz dirige au travers des canaux des buses vers 
l'exterieur de la plaque a buse. Le traitement est 
done plus ou moins limite au debouche externe de 
I'orifice, sans limite geometrique precisement 
controlee. Selon un autre procede, divulgue par le 
document GB-A-2 283 208, la surface du revetement est 
limitee a la face externe de la plaque a buses ainsi 
qu'a une certaine profondeur dans I'orifice. Ceci 
est obtenu par un masquage prealable des zones a 
epargner par une couche de resine, avant la realisation 
du traitement. Toutes ces methodes presentent une 
complexite de realisation qui rendent le procede 
couteux. En outre, elles ne permettent pas un controle 
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precis , a queiques micrometres pres, de la limite de 
la surface traitee. 

Par ailleurs, peu de consideration a ete 
donnde h la limite eloignee de la zone traitee. La 
5 pratique courante de I'etat de l'art consiste en effet 
a traiter la totalite de la surface externe de la plaque 
a orifice. Dans ces conditions, apres un nettoyage 
actif de la plaque a buses par aspersion de liquide 
solvant, il est tou jours necessaire d'effectuer un 
10 essuyage energique de la plaque au moyen d 1 une lame 
essuyante afin de repousser en dehors de la surface 
de la plaque tous les debris et gouttes de liquide. 
Cet essuyage par contact est delicat a realiser, et 
l'on comprend aisement qu'il est parfois inefficace 
15 voire nuisible si la lame essuyante ne se trouve pas 
dans un parfait etat de proprete. 

La presente invention permet de realiser 
un element monobuse ou multibuse autorisant la formation 
stable du menisque dans la buse, en evitant 
20 1 'accumulation d'encre autour des buses. Elle limite 
aussi les propagations de salissures par contamination 
d'orifices adjacents. Elle permet en outre un nettoyage 
aise de la face externe du dispositif ou de la plaque 
a buses en minimisant le recours a 1' essuyage mecanique 
25 par contact sur le dispositif ou la plaque a buses. 
Enfin, elle permet une fabrication simple et peu 
couteuse de fabrication de ces elements. 

L ' importance primordiale de la qualite et 
de la proprete de 1 'orifice est par ailleurs commune 
30 a tous les types de techniques d' impression a jet 
d'encre, que l'ejection du liquide se fasse sous forme 
de jet ou de gouttes, et quel que soit le sequencement 
temporel de l'ejection de liquide, periodique ou 
intermittent. C'est pourquoi 1' invention pourra 
35 s'appliquer a toutes les variantes techniques du jet 
d'encre, meme si les exemples de realisation plus 
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particulierement ddcrits ci-dessous font reference 
a la technique du jet continu. 

Un objet de la presente invention consiste 
done en un dispositif h buse(s) pour imprimante a jet 
d'encre, presentant deux faces opposees, au moins un 
orifice d 1 ejection d'encre faisant communiquer I'une 
desdites faces, dite face interne et destinee a venir 
au contact d'une cavite d'encre, a l'autre desdites 
faces, dite face externe, la face externe ayant subi 
un traitement de non-mouillabilite, caracterise en 
ce que la face externe presente, par orifice, une zone 
non mouillable autour de 1* orifice, la zone non 
mouillable s'etendant jusqu'au bord de 1' orifice pour 
s'y arreter et etant adjacente, dans sa partie eloignee 
de I'orifice, a au moins une zone mouillable situee 
ci une distance moyenne du bord de l'orifice comprise 
entre 2 et 30 fois le diametre de l'orifice. 

Selon un premier mode de realisation, le 
dispositif comprend au moins une plaque percee d 1 un 
orifice d'ejection d'encre et un support de plaque, 
une face de la plaque ayant subi dans sa totalite ledit 
traitement de non-mouillabilite, ladite plaque etant 
fixee sur le support de fa<;oh que sa face traitee 
constitue ladite zone non mouillable du dispositif, 
le support possedant, de maniere adjacente a la face 
traitee de la plaque, une surface mouillable pour 
constituer ladite zone mouillable. Le support de plaque 
peut etre constitue par le boitier d'une chambre 
d'ejection d'encre. 

Selon un deuxieme mode de realisation, le 
dispositif comprend une plaque percee de plusieurs 
orifices d'ejection d'encre et un support de plaque, 
une face de la plaque ayant subi dans sa totalite ledit 
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traitement de non-mouillabilite, ladite plaque etant 
fixee sur le support de fafon que sa face traitee 
constitue ladite zone non mouillable du dispositif, 
le support possedant, de maniere adjacente a la face 
traitee de la plaque, une surface mouillable pour 
constituer ladite zone mouillable. 

Selon un troisieme mode de realisation, le 
dispositif comprend une plaque percee d'au moins un 
orifice d' ejection d'encre, un support de ladite plaque 
a orifice et une plaque de recouvrement percee a raison 
d'un trou par orifice, ce trou etant destine a venir 
en vis-a-vis dudit orifice pour laisser passer le jet 
d'encre, le diametre du trou etant superieur au diametre 
de l 1 orifice, une face de la plaque a orifice ayant 
subi ledit traitement de non-mouillabilite , ladite 
plaque a orifice etant serree entre le support et la 
plaque de recouvrement de fagon que sa face traitee 
assure une zone non mouillable autour dudit orifice, 
la plaque de recouvrement etant mouillable. 

Dans ce cas et si le dispositif comprend 
plusieurs orifices d' ejection disposes en alignement, 
la plaque de recouvrement peut avantageusement 
comporter, selon une premiere variante, des moyens, 
disposes en alternance avec les trous et selon la ligne 
d' orifices, permettant la reception avec un contact 
etanche d'un outil de nettoyage de buse. Ces moyens 
de reception d'un outil de nettoyage de buse peuvent 
etre constitues de parties saillantes de la plaque 
de recouvrement disposees dans une direction 
transversale par rapport a la ligne d' orifices. 

Selon une deuxieme variante, la plaque de 
recouvrement est pourvue de moyens d'amenee d'un solvant 
en direction de chaque orifice. Elle peut en outre 
etre pourvue de moyens d'amenee d'un flux gazeux en 
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direction de chaque orifice. Ces moyens d'amenee sont 
de preference formes de canaux usines dans la plaque 
de recouvrement . 

Selon un quatrieme mode de realisation, le 
5 dispositif comprend une plaque percee de plusieurs 
orifices d' ejection d'encre, un support de ladite plaque 
a orifices et une plaque de recouvrement pourvue d'une 
lumiere destinee a venir en vis-a-vis de 1' ensemble 
des orifices d'ejection d'encre pour laisser passer 
10 les jets d'encre correspondants, une face de la plaque 
& orifices ayant subi ledit traitement de 
non-mouillabilite, ladite plaque a orifices etant serree 
entre le support et la plaque de recouvrement de fagon 
que sa face trait^e assure une zone non mouillable 
15 autour desdits orifices, la plaque de recouvrement 
etant mouillable. 

Un autre objet de la presente invention 
consiste en un procede de realisation d'un dispositif 
a buse(s) pour imprimante a jet d'encre, caracterise 
20 en ce qu'il comprend une etape consistant a faire subir 
a une plaque un traitement de non-mouillabilite a l'une 
de ses faces, une etape consistant a fixer ladite plaque 
sur un support en vue d'obtenir ledit dispositif, la 
fixation de la plaque sur le support conferant au 
25 dispositif une face interne destinee a venir au contact 
d'une cavite d'encre et une face externe opposee a 
la face interne et contenant la face non mouillable 
de la plaque, cette face non mouillable etant destinee 
a procurer au dispositif au moins une zone non 
30 mouillable adjacente a une zone mouillable de la face 
externe, une etape consistant a percer au moins un 
orifice d'ejection au sein d'une zone non mouillable, 
cette etape de pergage etant prevue apres 1' etape de 
traitement de non-mouillabilite. 
35 L'invention sera mieux comprise et d'autres 

avantages et particularity apparaitront a la lecture 
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de la description qui va suivre, donnee a titre 
d'exemple non limitatif, accompagnee des dessins annexes 
parmi lesquels : 

- les figures 1A et IB sont des vues 
illustratives du premier mode de realisation de 
1" invention, le support de plaque etant constitue par 
le boitier d'une chambre d 'ejection d'encre, 

- les figures 2A a 2D sont des vues 
illustratives du deuxieme mode de realisation de 
1' invention, le dispositif comprenant plusieurs buses, 

- les figures 3A et 3B sont des vues 
illustratives du deuxieme mode de realisation de 
l'invention, le dispositif comprenant plusieurs buses 
pr^vues tres proches les unes des autres, 

- les figures 4A et 4B sont des vues 
illustratives du troisieme mode de realisation de 
1 * invention, 

- les figures 5A et 5B sont des vues 
illustratives d'une premiere variante du troisieme 
mode de realisation de l'invention, 

- les figures 6A et 6B sont des vues 
illustratives d'une deuxieme variante du troisieme 
mode de realisation de l'invention, 

- la figure 7 est une vue illustrative du 
quatrieme mode de realisation de l'invention. 

Afin de determiner la limite optimale de 
la surface du dispositif traitee pour etre non 
mouillable, et afin de proposer une methode de 
fabrication fiable et peu couteuse, les inventeurs 
de la presente invention ont etudie experimentalement 
les conditions d'ejection du jet dans des orifices 
traites a differentes profondeurs, lors de 1 'emission 
d'un jet apres un arret prolonge. lis en ont tires 
les conclusions suivantes. 
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Si le dispositif a buse est traite 
superf icielleinent de telle sorte que la surface traitde 
ne parvienne pas jusqu'a 1 'orifice demission mais 
laisse subsister une couronne autour de 1 'orifice, 
il apparait que cette disposition favorise le depot 
d'encre sur la face externe du dispositif, au voisinage 
imm^diat de 1' orifice constituant la buse. Le sechage 
d'une goutte d'encre en aval de 1' orifice tend a devier 
le jet lors de son emission. 

Si le dispositif a buse est traite de facon 
telle que la surface traitee parvienne jusqu'a I'orifice 
et sur les parois de I'orifice jusqu'au niveau de la 
cavite h encre, il apparait que le menisque air-liquide 
se positionne en amont de I'orifice, voire a l'interieur 
de la cavite. Le sechage graduel de 1' encre au niveau 
du menisque tend a colmater graduellement 1' entree 
de I'orifice et les conditions ulterieures d'ecoulement 
de 1' encre dans cette zone ne sont pas suf f isamment 
energetiques pour creer un decolmatage. 

Les inventeurs sont arrives a la conclusion 
que la geometrie de traitement optimal correspond a 
traiter la face externe du dispositif jusqu'a l'arete 
externe de I'orifice ou buse. Ainsi, la position du 
menisque se trouve legerement a l'interieur de I'orifice 
avec une limite de mouillage de la paroi de la buse 
qui affleure a la face externe traitee. Cette position 
donne au menisque une surface d ' echange avec I'air 
minimale, hors des circulations d'air, et dans une 
situation ou la vitesse d ' evaporation est faible. Selon 
la duree d 'arret de la machine, un certain volume de 
liquide present au niveau du menisque aura perdu une 
proportion de solvant et presentera une viscosite plus 
elevee. La position du menisque fait que la quantite 
d'encre visqueuse resultant de 1 ' evaporation augmente 
en volume, mais reste confinee dans I'orifice meme 
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pour de longues durees d' arret. Cette disposition 
permet le redemarrage le plus aise de 1' ejection du 
fluide. En effet, lors de 1 ' imposition ulterieure de 
la pression d'encre soudaine dans la cavite, le bouchon 
visqueux present dans 1' orifice de petite section off re 
une resistance a l'ecoulement limitee et se trouve 
ejecte a la maniere d'un bouchon de bouteille, sans 
laisser de pollutions sur les parois de 1' orifice. 

En ce qui concerne la limite geometrique 
eloignee de la zone traitee, 1' experience a montre 
qu'au lieu de traiter unif ormement toute la face du 
dispositif a buse(s), une solution avantageuse consiste 
a traiter selectivement la surface externe du 
dispositif a buse(s) en une zone non mouillable au 
voisinage des orifices associee a une ou plusieurs 
zones mouillables situees a une certaine distance des 
orifices. Dans ces conditions le nettoyage peut etre 
realise par simple aspersion d'un jet de liquide 
solvant. Ainsi le dispositif a buse(s) a un 
comportement autonettoyant en ce sens que toutes les 
gouttes de liquides et les debris sont naturellement 
attires par capillarite vers, les zones mouillables, 
situees a bonne distance des orifices. 

Plusieurs modes de realisation de la presente 
invention sont possibles et decrits ci-apres. lis sont 
tous caracterises par le fait que le traitement ou 
le revetement superficiel du dispositif a buse est 
realise prealablement a 1' operation de percage des 
orifices, sur une seule face uniquement. Cette solution 
permet de garantir absolument que la zone traitee a 
pour frontiere l'arete exterieure de l'orifice. 

La buse est realisee dans une plaque qui 
est de preference en acier inoxydable, ce qui lui 
confere une grande resistance aux solvants et 
l'abrasion. Cette plaque est d'epaisseur tres fine. 



a 
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sensiblement egale au diametre des orifices, de 
preference inferieure ou egale a deux fois le diametre 
des orifices, 

5 Le traitement hydrophobe de la plaque a buses 

peut etre realise selon differentes methodes de l'art 
connu. L'une des faces de la plaque a buse est protegee 
pendant le depot par masquage mecanique ou par depot 
de resine. Une premiere solution consiste a effectuer 

10 un depot de metal noble, comme le ruthenium, dans un 
bain autocatalytique ou electrolytique . Une autre 
solution, preferentielle, consiste a deposer une fine 
couche de type car bone amorphe (DLC, obtenue par depot 
en phase gazeuse PECVD). Ce materiau presente en effet 

15 des caracteristiques ideales de non-mouillabilite et de 
resistance a 1' abrasion. L'epaisseur du revetement 
est pref erentiellement faible (de 1'ordre de 100 nm f 
mais en tous cas inferieure a 400 nm) afin de ne pas 
perturber la qualite des operations de soudage eventuel 

2 ^ et surtout de pelage des orifices- Dans un mode de 
per^age preferentiel des orifices utilisant 
1 1 electroerosion, la couche de carbone est en outre 
legerement dopee afin de conferer au revetement une 
conductivity electrique suffisante qui permette 

25 l'amor^age de l'arc electrique d 1 electroerosion sans 
degradation de la surface traitee lors du peryage. 
Ce dopage est effectue par l ! ajout dans 1' enceinte 
de depot en phase gazeuse d'un melange constitue 
d'atomes de silicium et d'oxygene, dans des proportions 

30 variant de 2% a 20%. 

Le premier mode de realisation de 1* invention 
est illustre par les figures 1A et IB. II est 
particulierement adapte aux imprimantes dont la chambre 
d'ejection d'encre se presente sous la forme d 1 un canon 

3:3 cylindrique tel que decrit dans le document 
EP-A-210 209. 
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Sur la figure 1A, qui est une vue eclatee, 
la reference 11 represente le boitier d'une chambre 
dejection d'encre, dessine partiellement et vu cote 
Emission du jet d'encre. Cette face d'extrtmite du 
5 boitier 11 prtsente, centre sur I'axe de revolution 
du boitier, un trou cylindrique 12 de diametre largement 
suptrieur au diametre de la future buse. Elle presente 
egalement un lamage 13 qui sert a recevoir et & 
positionner la plaque a buse en forme de pastille 

10 cylindrique 14 dont la face traitee 15 est tournee 
vers l'exterieur. 

La figure IB montre la plaque a buse 14 en 
position sur le boitier 11. La plaque est soudee en 
16 sur le boitier ou y est collee grace a un adhesif 

15 conducteur. L'orifice 17, servant de buse, est ensuite 
perce, pref erentiellement par electroerosion . D'autres 
methodes de pergage peuvent aussi etre utilisees, comme 
le pergage laser ou par faisceau d' electrons. 
Ces solutions de pelage conduisent en effet a 

20 des qualites de la surface interne des orifices 
qui conferent une bonne mouillabilite a l'interieur 
de l'orifice. 

On a ainsi realise un dispositif a buse 
presentant une zone non mouillable 18 autour de 

25 1 'orifice 17, cette zone non mouillable etant adjacente 
a une zone mouillable 19 constitute par l'epaulement 
limitant le lamage 13. A titre d'exemple, la distance 
separant 1' orifice 17 du bord du lamage 13 est de 
25 fois le diametre de l'orifice. 

30 Le deuxieme mode de realisation, illustre 

par les figures 2A a 2D, s' applique plus 
particulierement aux plaques a buses multijets 
presentant une rangee d 'orifices equidistants . 

Ce mode de realisation necessite la mise 

35 en oeuvre d'un support de plaque a buses comportant 
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une rangee de trous equidistants correspondant aux 
localisations ulterieures des buses. Ces trous ont 
un diametre superieur a celui des futures buses qui 
sont destinees a mettre l'encre de la cavite en 
5 communication avec les parties de la plaque a buses 
qui leur correspondent. 

La realisation necessite 1 1 utilisation d 1 une 
bride de maintien 23 ajouree de trous 24 en 
correspondance avec les trous 21 du support 20 de plaque 

10 a buses (voir la figure 2A qui est une vue eclatee). 
La plaque a buses 22 presente dans ce cas une geometrie 
plutot rectangulaire, son plus grand cote etant 
parallele a la ligne sur laquelle seront disposees 
les futures buses. La plaque 22 est positionnee sur 

15 le support 20 de plaque a buses et maintenue par un 
effort applique sur la bride 23. La plaque a buses 
est ensuite fixee solidairement au support de plaque 
par une operation de soudage. Dans cette operation, 
le serrage de la bride permet d'eviter les deformations 

20 et le deplacement de la plaque a buses pendant 
I 1 operation de soudage. Le soudage s'effectue au travers 
des trous 24 de la bride 23. Le soudage est de 
preference realise au moyen d'un laser YAG pour donner 
des cordons de soudure 25 solidarisant la plaque 22 

25 et le support 20 (voir la figure 2B qui est une vue 
de detail en coupe transversale du dispositif). Les 
cordons de soudure 25 sont formes de cercles 
concentriques aux trous 21 du support 20. 

Dans un deuxieme temps, le meme laser, dont 

30 les conditions energetiques ont ete modifiees, est 
utilise pour obtenir des decoupes 26 de la plaque a 
buses au travers des trous 24. Ces decoupes sont 
egalement concentriques aux futurs orifices mais ont 
un rayon superieur au rayon du cordon de soudure 25. 

35 
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Une fois cette operation terminee, la bride de maintien 
23 est enlevee de meme que la partie de la plaque a 
buses non fixee au support 20 et ajouree.- On obtient 
alors le dispositif represents a la figure 2C ou 
5 subsistent des plaques a buses elementaires ou pastilles 
27 , de petites dimensions et dont la surface tournee 
vers l'exterieur est non mouillable. 

Les pastilles 27 sont ensuite percees 
d 'orifices 28 comme dans le premier mode de realisation 
10 et comme cela est mieux visible sur la figure 2D. Le 
dispositif a buse ainsi realise presente done deux 
faces opposees : une face interne et une face externe. 
La face interne, lorsque le dispositif est utilise 
comme le montre la figure 2D, limite la cavite d'encre 
15 200 grace aux parois internes du support 20 et par 
la partie de la face mouillable 29 de la pastille 27 
qui est tournee vers la cavite d'encre. La face externe 
du dispositif comprend une zone non mouillable 20, 
constitute par la face tournee vers l'exterieur de 
20 la pastille 27. Cette zone non mouillable 201 s'etend 
du bord de 1* orifice 28 jusqu'au bord decoupe 202 de 
la pastille. La zone mouillable de la face externe 
comprend le bord 202 de la pastille et se prolonge 
par la paroi externe du support. En utilisation, la 
25 zone mouillable de la face externe attire d ' eventuelles 
gouttes d'encre polluantes 203 loin de l'orifice 28. 
Par ailleurs, le menisque 204 est localise de maniere 
affleurante dans l'orifice 28. 

Cette solution presente aussi I'avantage 
30 de limiter la dimension transversale des plaques a 
orifice sous forme de petites pastilles dont la masse 
est faible. Ainsi, malgre sa souplesse elevee resultant 
de la faible epaisseur, la plaque a buse aura une 
frequence propre de vibration en flexion elevee, bien 
35 superieure aux frequences caracter istiques d' ejection 
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des gouttes, ce qui permet d'eviter les risques de 
raise en vibration de la pastille lors du f onctionnement 
de la tete d ' impression. Cette solution permet en 
outre de limiter la transmission de vibrations entre 
5 buses adjacentes, et done de limiter les couplages 
acoustiques eventuels, source de f onctionnement 
defectueux. 

Dans le cas ou les buses sont tres proches 
les unes des autres, a des distances inferieures au 
10 millimetre, une operation de fabrication similaire 
pourra etre realisee, comme representee aux figures 
3A et 3B. 

La figure 3A montre en vue eclatee un support 
30, une plaque a buses 32 et une bride de maintien 

15 33. Le support 30 ne comporte pas, comme precedemment, 
de trous circulaires a raison d ' un trou par buse mais 
une ouverture oblongue 31 dont la plus grande dimension 
est situee selon la ligne de buses. La bride de maintien 
33 comprend, de fagon similaire, une ouverture oblongue 

20 34 dont les dimensions sont legerement superieures 
a 1' ouverture oblongue 31 du support 30 pour permettre 
le soudage et la decoupe de la plaque a buses 32 au 
travers de 1' ouverture 34. 

La figure 3B montre le resultat obtenu apres 

25 soudage et decoupe de la plaque a buses initiale et 
retrait de la bride de serrage et de la partie non 
fixee et decoupee de la plaque a buses. La partie 
subsistante 37 de la plaque a buses est fixee par le 
cordon de soudure peripherique 35 sur le support 30, 

30 face non mouillable vers l'exterieur. Des orifices 
38 ont ete perces, selon une ligne, dans la plaque 
a buses 37 faisant communiquer les deux faces du 
dispositif. On obtient ainsi un dispositif a buses 
ayant une face externe presentant une zone continue 

35 non mouillable entouree par une zone mouillable 
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constitute par le chant de la plaque a buses et la 
partie adjacente 36 du support- Ce dispositif presente 
egalement les avantages exposes plus haut en matiere 
de comportement vibratoire de la plaque a buses* 
5 Les figures 4A et 4B sont des vues d'un 

troisieme mode de realisation de 1' invention. Dans 
ce cas, la plaque a buses 42 est maintenue en sandwich 
et de maniere definitive entre le support 40 et la 
plaque de recouvrement 43 par une soudure 45 effectuee 

10 sur la tranche de la plaque a buses 42 et reliant les 
trois pieces entre elles. La figure 4A montre cette 
soudure en cours de realisation. 

En correspondance avec les futures buses , 
le support 40 comporte des trous circulaires 41 

15 permettant I'acces du dispositif a la cavite d'encre 
(voir la figure 4B) et la plaque de recouvrement 
comporte des trous circulaires 44 degageant les buses. 
La figure 4B, qui est une vue de detail et en coupe, 
donne un exemple de dimensions respectives des trous 

20 41 et 44 par rapport aux orifices 48. 

Le dispositif a buses, represents sur la 
figure 4B en relation avec une cavite d'encre 400, 
comporte done une face externe presentant une zone 
non mouillable 46 autour de l'orifice 48 et une zone 

25 mouillable constitute par la paroi interne du trou 
44 de la plaque de recouvrement 4 3 et se prolongeant 
par la face externe de cette plaque de recouvrement. 

Le trou circulaire 44 presente une profondeur 
H sensiblement inferieure a la distance L separant 

30 le bord de l'orifice 48 et la paroi du trou 44. Cette 
disposition permet d*eviter que du liquide polluant 
403 qui pourrait etre present a proximite de l'orifice 
48 ne vienne perturber la peripherie immediate de 
l'orifice 48. La figure 4B montre egalement la position 

3d du menisque 404 en affleurement de la zone non 
mouillable 46. 
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Une premiere variante du troisieme mode de 
realisation est representee aux figures 5A et 5B qui 
sont des vues de detail et en coupe/ la figure 5B etant 
une vue selon l'axe BB de la figure 5A. Sur ces figures, 
on reconnait le support 50 comportant des trous 
circulaires 51 en correspondance avec les orifices 
58 de la plaque a buses 52. La plaque de recouvrement 
53 comporte des trous 54 non plus circulaires mais 
de forme allongee dans la direction perpendiculaire 
a la rangee de buses. Comme prec£demment la profondeur 
du trou est sensiblement inferieure a la distance 
separant, sur la ligne des buses, la paroi du trou 
a la buse correspondante . Cette disposition permet 
de nettoyer chaque buse par un jet de solvant sans 
perturber les buses voisines. Ce nettoyage peut etre 
fait simplement a l'aide d'un jet de solvant dirige 
sensiblement vers 1' orifice et selon une direction 
perpendiculaire a l'axe de la ligne de buses. 

Un nettoyage rapide et efficace peut etre 
realise a l'aide d'un outil 500 specialement con<pu 
a cet effet. En prevoyant sur la plaque de recouvrement 
53 des parties saillantes ou tenons 55 disposes 
transversalement par rapport a la ligne des buses et 
de part et d' autre de chaque buse, il est possible 
d'assurer une etancheite laterale entre la plaque de 
recouvrement et 1 'outil de nettoyage. Pour cela 1' outil 
500 comporte des surfaces de guidage 501 et une paroi 
504 dont la face interne est mise en butee contre 
le dispositif permettant une mise en place rapide et 
sure de l'outil au-dessus de la buse a nettoyer. Cette 
mise en place cree ainsi un canal 502 oriente dans 
la direction perpendiculaire a la ligne de buses. Une 
canalisation 503 percee dans la paroi 504 de l'outil 
500 permet d'envoyer un jet de solvant en direction 
de la buse, le solvant etant amene a l'outil par un 
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flexible 505. La fleche dessinee sur la figure 5B 
indique la direction du jet. La face 506 de l'outil 
opposee k la paroi 504 est ouverte, ce qui permet 
1' evacuation des polluants. Afin de recuperer le solvant 
5 de nettoyage, l'outil 500 peut comporter un systeme 
d' evacuation de ce solvant fonctionnant par aspiration. 

Une autre solution est illustree par les 
figures 6A et 6B qui representent une deuxieme variante 
du troisieme mode de realisation de 1' invention. La 
10 figure 6A est egalement une vue de detail et en coupe 
du dispositif tandis que la figure 6B est une vue de 
dessus du dispositif represents a la figure 6A. Sur 
ces figures, les memes elements que sur les figures 
5A et 5B sont references a l'identique. Contrairement 
15 au dispositif precedent, le solvant de nettoyage est 
amene vers les buses par des canaux usines directement 
dans la plaque de recouvrement. Cette disposition 
presente l'avantage de permettre un balayage en surface 
de la plaque a buses, le jet etant sensiblement 
20 parallele a cette plaque. II est en outre possible 
d'associer deux canaux par buse afin de combiner dans 
I'operation de nettoyage un jet de solvant, amene par 
le canal 601, suivi d'un flux gazeux propre et sec, 
amene par le canal 602/ comme cela est represents sur 
25 la partie gauche de la figure 6B, pour accelerer le 
sechage. L 1 alimentation des canaux 601 et 602 en 
liquide ou en gaz est effectuee grace a un outil 
d 'alimentation approprie place en contact etanche sur 
le cote de la plaque de recouvrement, grace a des 
30 logements de reception 603 et 604 respectivement . 

La partie droite de la figure 6B represente 
une variante de realisation dans laquelle un jet de 
solvant est amene, comme auparavant, par le canal 601, 
le canal 605 recuperant et evacuant, par aspiration, 
35 le solvant de nettoyage. 
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Le quatrieme mode de realisation est illustre 
par la figure 7. Comme pour le troisieme mode de 
realisation decrit plus haut, la plaque a buses 72 
est maintenue en sandwich et de maniere definitive 
entre le support 70 et la plaque de recouvrement 73 
par une soudure 75 effectuee sur la tranche de la plaque 
a buses 72 et reliant les trois pieces entre elles. 
Le support 70 est structurellement identique au support 
30 des figures 3A et 3B. La plaque de recouvrement 
73 ne comporte qu'une lumifere 74 de forme oblongue 
qui vient en vis-a-vis de l'ensemble des orifices 
d 'ejection d'encre 78. Cette disposition est avantageuse 
lorsque la distance entre deux orifices d'ejection 
successifs est faible. 
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REVINDICATIONS 

1. Dispositif a buse(s) pour imprimante a 
jet d'encre, presentant deux faces opposees, au moins 
un orifice d'ejection d'encre (17,28,38,48,58/78) faisant 
communiquer l'une desdites faces, dite face interne 
et destinee a venir au contact d'une cavite d'encre 
(200,400), k l'autre desdites faces, dite face externe, 
la face externe ayant subi un traitement de 
non-mouillabilite, caracterise en ce que la face externe 
presente, par orifice, une zone non mouillable (18,201) 
autour de l'orifice, la zone non mouillable s'etendant 
jusqu'au bord de l 1 orifice pour s'y arreter et etant 
adjacente, dans sa partie eloignee de l'orifice a au 
moins une zone mouillable (19,202,36) situee a une 
distance moyenne du bord de l'orifice comprise entre 

2 et 30 fois le diametre de l'orifice. 

2. Dispositif selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il comprend au moins une plaque 
(14,27) percee d'un orifice d'ejection d'encre (17,28) 
et un support de plaque (11,20)/ une face de la plaque 
ayant subi dans sa totalite ledit traitement de 
non-mouillabilite, ladite plaque etant fixee sur le 
support de fa?on que sa face traitee constitue ladite 
zone non mouillable (18,201) du dispositif, le support 
possedant, de maniere adjacente a la face traitee de 
la plaque, une surface mouillable pour constituer ladite 
zone mouillable (19,202). 

3. Dispositif selon la revendication 2, 
caracterise en ce que le support de plaque est constitue 
par le boitier (11) d'une chambre d'ejection d'encre. 

4. Dispositif selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il comprend une plaque (37) percee 
de plusieurs orifices d'ejection d'encre (38) et un 
support de plaque (30), une face de la plaque ayant 
subi dans sa totalite ledit traitement de 
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non-mouillabilite, ladite plaque (37) etant fixee sur 
le support (30) de fa?on que sa face traitee constitue 
ladite zone non mouillable du dispositif, le support 
possedant, de maniere adjacente a la face traitee de 
5 la plaque, une surface mouillable (36) pour constituer 
ladite zone mouillable. 

5. Dispositif selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il comprend une plaque (42,52) 
percee d'au moins un orifice d' ejection d'encre (48,58), 

10 un support (40,50) de ladite plaque a orifice et une 
plaque de recouvrement (43,53) percee a raison d'un 
trou (44,54) par orifice, ce trou etant destine a venir 
en vis-a-vis dudit orifice pour laisser passer le jet 
d'encre, le diametre du trou etant superieur au diametre 

15 de 1' orifice, une face de la plaque a orifice ayant 
subi ledit traitement de non-mouillabilite, ladite 
plaque a orifice (42,52) etant serree entre le support 
(40,50) et la plaque de recouvrement (43,53) de fa9on 
que sa face traitee assure une zone non mouillable 

20 (46) autour dudit orifice, la plaque de recouvrement 
(43,53) etant mouillable. 

6. Dispositif selon la revendication 5, 
caracterise en ce que toute la surface de la plaque 
a orifice (42,52) decouverte par le trou (44,54) de 

25 la plaque de recouvrement (43, 53 ) a subi ledit 
traitement de non-mouillabilite. 

7. Dispositif selon 1 ' une des revendications 
5 ou 6, caracterise en ce que, le dispositif comprenant 
plusieurs orifices d'ejection (58) disposes en 

30 alignement, la plaque de recouvrement (53) comporte 
des moyens (55), disposes en alternance avec les trous 
et selon la ligne d'orifices, permettant la reception 
avec un contact etanche d'un outil (500) de nettoyage 
de buse. 

35 
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8. Dispositif selon la revendication 7, 
caracterise en ce que lesdits moyens ( 55 ) de reception 
d'un outil (500) de nettoyage de buse sont constitues 
de parties saillantes de la plaque de recouvrement 
disposees dans une direction transversale par rapport 
a la ligne d'orifices (58). 

9. Dispositif selon 1 ' une des revendications 
5 ou 6, caracterise en ce que, le dispositif comprenant 
plusieurs orifices d" ejection (58) disposes en 
alignement, la plaque de recouvrement (53) comporte 
des parties saillantes (55) disposees en alternance 
avec les trous et selon la ligne d'orifices afin de 
separer les trous adjacents (54), la plaque de 
recouvrement (53) etant pourvue de moyens d'amenee 
d'un solvant (601,603) en direction de chaque orifice. 

10. Dispositif selon la revendication 9, 
caracterise en ce que la plaque de recouvrement est 
en outre pourvue de moyens d'amenee d'un flux gazeux 
(602,604) en direction de chaque orifice. 

11. Dispositif selon les revendications 9 
et 10, caracterise en ce que les moyens d'amenee 
comprennent des canaux usines dans la plaque de 
recouvrement . 

12. Dispositif selon l'une quelconque des 
revendications 7 a 11, caracterise en ce que lesdits 
trous (54) de la plaque de recouvrement (53) ont une 
forme oblongue, leur plus grande dimension etant dans 
la direction transversale par rapport a la ligne 

d'orifices (58). 

13. Dispsositif selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il comprend une plaque (72) percee 
de plusieurs orifices d'ejection d'encre (78), un 
support (70) de ladite plaque a orifices (72) et une 
plaque de recouvrement (73) pourvue d ' une lumiere (74) 
destinee a venir en vis-a-vis de l'ensemble des orifices 
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d 'Ejection d'encre (78) pour laisser passer les jets 
d'encre correspondants , une face de la plaque a orifices 
ayant subi ledit traitement de non-mouillabilite, ladite 
plaque k orifices (72) etant serree entre le support 
(70) et la plaque de recouvrement (73) de fagon que 
sa face traitee assure une zone non mouillable autour 
desdits orifices (78), la plaque de recouvrement (73) 
£tant mouillable. 

14. Dispositif selon l'une quelconque des 
revendications 1 ^ 13, caracterise en ce que la plaque 
a orifice(s) (14,22,32,42,52) est en acier inoxydable. 

15. Dispositif selon 1 • une quelconque des 
revendications 1 a 14, caracterise en ce que la plaque 
a orifice(s) (14,22,32,42,52) supporte un revetement 
de metal noble, le depot de ce revetement constituant 
le traitement de non-mouillabilite 

16. Dispositif selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 14, caracterise en ce que la plaque 
a orifice(s) (14,22,32,42,52) supporte une couche de 
carbone amorphe, le depot de cette couche constituant 
le traitement de non-mouillabilite. 

17. Procede de realisation d'un dispositif 
a buse(s) pour imprimante a jet d'encre, caracterise 
en ce qu'il comprend une etape consistant a faire subir 
a une plaque (14,22,32,42,52) un traitement de 
non-mouillabilite a l'une de ses faces, une etape 
consistant a fixer ladite plaque sur un support 
(11,20,30,40,50) en vue d'obtenir ledit dispositif, 
la fixation de la plaque sur le support conferant au 
dispositif une face interne destinee a venir au contact 
d'une cavite d'encre (200,400) et une face externe 
opposee a la face interne et contenant la face non 
mouillable de la plaque, cette face non mouillable 
etant destinee a procurer au dispositif au moins une 
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zone non mouillable (18,201) adjacente a une zone 
mouillable (19,202,36) de la face externe, une <§tape 
consistant a percer au moins un orifice d f ejection 
(17,28,38,48,58) au sein d'une zone non mouillable, 
cette etape de peryage etant prevue apr&s 1* etape de 
traitement de non-mouillabilite. 

18- Procede selon la revendication 17, 
caract^risd en ce que le traitement de non-mouillabilit£ 
consiste au depot d'un revetement hydrophobe. 

19. Procede selon l'une des revendications 
17 ou 18, caract^rise en ce que la fixation de la plaque 
h orifice(s) (22,32) sur le support (20,30) est realisee 
par 1 • intermddiaire d'une plaque (23,33) de 
recouvrement servant de bride de maintien de la plaque 
a orifice(s) pendant sa fixation sur le support. 

20- Procede selon la revendication 19, 
caracterise en ce que, la plaque de recouvrement (23,33) 
possedant au moins une ouverture (24,34) laissant 
apparaitre la plaque a orifice (s) (22,32), la fixation 
de la plaque a orifice(s) sur le support se fait par 
soudage au travers de cette ouverture, la plaque de 
recouvrement etant ensuite retiree. 

21. Procede selon la revendication 20, 
caracterise en ce qu'entre 1' etape de fixation de la 
plaque a orifice(s) (22,32) sur le support (20,30) 
et le retrait de la plaque de recouvrement (23,33), 
la plaque a orifice(s) est decoupee au travers de 
l'ouverture (24,34), la partie non fixee de la plaque 
a orifice(s) etant retiree. 

22. Procede selon la revendication 19, 
caracterise en ce que la plaque de recouvrement 
(43,53,73) possedant au moins une ouverture (44,54,74) 
laissant apparaitre la plaque a orifice(s) (42,52,72), 
la plaque de recouvrement et la plaque a orifice(s) 
sont rendues solidaires du support (40,50,70). 
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23. Procede selon la revendication 22 , 
caracterise en ce que la plaque de recouvrement 
(43,53,73) et la plaque a orifice(s) (42,52,72) sont 
rendues solidaires du support (40,50,70) par une soudure 
5 pdripherique (45,75) effectuee sur le chant de la plaque 
k orif ice(s) . 
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